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1n the foregoing papers concerning the series of studies on the “Presiton Process" 
many a problem involved was dealt with one after another. 
With a view to industrializing the “Presiton Process" the authors started to investi・
gate the whole phases of the process stepwisely on a semi industrial scale. And in the 
present paper the treatments of some of the earlier steps， up to“Presiton S" (especial-
ly on the “peeling" process)， in the case with viscose rayon and the specially prepared 
bemberg rayon in tow form are given together with an introductory remarks on the 
essentials of the “Presi江tonProcess" 
The peeling process of the outer resin did not break very much the good effects of 
the inner resin in the case with rayon tow， but on the contrary rather improved them 
in the case with bemberg. And the formation of“Presiton S" type was deemed satis-
factory as treated on the semi industrial scale in both cases， affording a good found-
ation for the next step of treatments in the “Presiton Process". 
緒 号謡-Eコ
最近，繊維の改質加工の重要性が一段と認識せられつつあるが，それは，たとえ新しい型の合成
繊維が出現するとしても，化学的構造の新種の合成とそれによる繊維の紡糸に成功したというだけ
では実際的に不充分であり，現実に既存の棋椎の間に介在して成功を納めることは，はなはだ困難
であって新繊維が相当大きい実用的価値をもち繁栄を保つためには第一次的にも第二次的以下でで
も，なお多くの改質加工的方策や手数を経なければならないということのためであろうと考えられ
るO
一方，古典的な蹴椎群の聞でも一つの繊維の新しい改質加工の成功は，事実上新しい繊維であ
るかのように，新生面を開拓するわけであ勺て Rayonが新しい合成働椎D次々とつづく出現と
その成功とによってかなりの衝撃をうけた後にようやく polynosicsが安定に出だしたのであった
し，最近 Rayonが建材用あるいは装飾用の一種などにも一つの応用製品として進出し，この古い
分野の繊維にも活路が昆出されるに至4 ているO
他方において生産量ではなお最も大きい木綿が合成系からの衝撃の対策として端を発したWash
&Wear加工において多くの加工用樹脂の発達を促してきた。しかしながらこの種の加工が従来
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主として染色加工業者によって行なわれ，加工剤の研究が主として合成化学薬品製造業者側でなさ
れてきたためでもあったのであろうが，繊維加工剤としての化学構造と性能の研究だけでは目的と
する繊維の改質加工のためには不充分であることが，ょうやく反省せられ始めてきた。すなわち1959
年頃から繊維の加工剤のみでの改質には限界や矛盾のあることが認められてきた。そしてそれら
が繊維に関してそれのどこでどのように働くかについての知見の不足が， F. Fortess， Wi1liams 山
らによ勺て改めて指摘せられてきた。以来，最近では Wash&Wear加工に関する問題では，繊
維構造と関連した種々の考察がなされている。
以上に関連して著者の一人は， Rayonの樹脂加工による改質を1948年以来，一定の方針の下に
研究してきた。そして繊維上の樹脂のあり方とそれの物性への影響を考察し，繊維の構造的改質を
ねらいとして独自の研究を重ね，いわゆる
これらに関しては一連の本報告の前諸報中，所々に必要に応じて論議してきたのであるが山，要
するにこれは織維素系繊維としての一つの類型的に特徴の確然としている Rayonを，それの弾性
回復的挙動の点からみて羊毛様に最も近似な改質繊維として獲得すべき方法であるということがで
きるO
今この方法の要点を便宜上ここに要約すれば，もともと外硬内柔的(あるいは外密内組的〉組織
構造をもっ，そしてまた合成系に比し織維素系としてのかなり運命的な特徴をもっ Rayonを組織
構造的にも改質を達成し，類型的にも， もはや繊維素の特質から脱皮した改質 Rayonすなわち
“Presiton"を得る方法であって，手段としては“Pre-heat"'によって横維芯部の閉鎖されている
poreあるいは voidを開孔し，ここに一定のコントロールされた樹脂液を浸達せしめ， 固定ある
いは反応せしめ，同時にできた外表部およびスキン層の不用樹脂を除去し，さらに第二の樹脂を外
部に(あるいはスキン層には染料を〕反応固定せしめ，さらに特殊の Breakingmachine~ (3)を用
いて外層およびスキン層をもみほごす一連の方法であるO そして“Presiton"加工の成功のための
要領は，まず芯部樹脂としては Dimethylolureaを王とし，少量のポリピニルアルコールとメラ
ミyとを配合し一定の熟成を行なったごときものを用いることであり，次々にこれを開孔した芯部
にじゅうぶん漫達せしめるための“Pre・heat"条件とその後の完全な浸達と固定とであるO しかる
後に有害無益の外表および外層部樹脂の脱落と第二樹脂の固定と最後に最も興味ある特殊 Break-
ingを効果的に行なうことであるo 第1図参照。
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第1図 プレジト γ 法工程図
従来は以上の過程をいくつかの過程に分けて実験室的に研究し，ある段階まではすでに中間工業
的規模で行なってきた。本報では最終目的の PresitonSWBまでのうち， 芯部カ加日工.ピ{リンクグ' 
の
グの条件のみを検討したO 芯部加工条件については本報のものが最良ということでで、はなく，さらに
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よりよい条件が期待されるが，別報にゆずり，本報のような試料でもピーリング→SWへの工業的
規模での成功の可能性のあることを明らかにした。
今日改質 Rayonとしては polynosicsが市場に出ているが，これらはいずれも木綿あるいは麻
型ともいうべき繊維であって，弾性回復的挙動においてすぐれた羊毛に近似な改質 Rayonはまだ
工業的には成功していないのであって，工業的に“PresitonSWB"の実施研究は以上の意味にお
いて現在なお最も待望せられるべきものでなければならない。本
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1 . ビスコースレーヨントウ白場合
読料 T社1日，プライト ピスコースレーヨントウ 総計20万d(10万dで2本〉を使用
樹脂 尿素:ホルムアルデヒド=1 : 2.2 (モル比)，ポリピニルアルコールおよびメヲ
ミンを尿素の 2%，熟成20時間後使用の直前に触媒として第二燐酸アンモニウムを樹脂分の 3%投
入したO なおこの樹脂調製法は既報山の方法に準じて行なったものであるが，繊維加工量が数十キ
ログラムになるため樹脂浴量も大きくおおむね次のように行なった。たとえば尿素30Kgに対して，
あらかじめ計算量 (33Kg)のホルムアルデヒド (37%ホルマリン，比重1.1として 81リットル〉を
濃厚アンモニア水で中和 (pHニ7.5~7.6) しておき，この中へ尿素を投入30:分混合(かくはん機〉
溶解させるojUに10倍量の水に溶解させたポリピニノレアルコ{ル印Ogを加えて1町子混合， さらに
また別に2.5倍量のホルマリンで加熱溶解し急冷したメラミン 600gを加えて10分混合，その後温度
200Cで20時間熟成のため放置した。熟成原液の計算上の純樹脂分濃度は49%であっt.:o このもの
を使用の直前に所定の濃度に希釈し所定量の触煤を加えて用いた。
装置実験工場の既報山熱風乾燥機および高温高圧染色装置を用いた。
加工方法 プレヒート浸せき法による芯部樹脂加工とピーリングの両工程に分けて述べるo 樹脂
加工条件は既報の実験を参考にしてプレヒ{ト1200Cx 10分，樹脂浴濃度Rl: 15%， R2: 12.5%， 
浸せき220Cx 10分，浴比1:50，絞り 81%，中間乾燥8QOCx 1町子，キユア1300Cx10分， ソーピ
ング マルセル石けん，炭酸ソーダ各3gjsで、600Cx10分，湯洗，水洗，乾燥したく800Cx10分〉。
ピ{リングは既報(6)の方法に準じて温度と時聞を変えて検討した。処理剤濃度は既報のO.5%o.w.f.
の場合では，装置の一回分の繊維の処理量4Kgとして全体の処理液100O使用したので，処理液濃度
はO.2gjsとなるが，本報ではO.lgjOおよび0.2gjs濃度の液 100.eでそれぞれ2Kgの繊維を処理し
たO つまり0.5およびl%o.w.f.である。処理液の組成 マルセル石けん，サンモ{ル事40(ポリエ
チレンオキサイドアノレキルエ{テル:日華化学工業 K.K)サンレックスA (高級アルコール硫酸
エステル:日華化学工業K.K)それぞれO.lgj.e(R1の試料の場合〉および0.2g/.e(R2の試料の場合〉
濃度のものを一回100O調成した。処理中液の循環方向をしばしば変えて所定湿度で所定時間行なっ
た。すなわち第1表のとおりであるO 所定の時間処理した後処理液を捨て800Cの循環温水で5分
間，さらに冷水を10分間通して脱水乾燥した。
n. ベンベルグトウC場合
試料 A社5d，ベンベルグトウ 合計10万d，
樹指および装置実験Iの場合に同じ
加工方法実験Iの場合と同じであるがプレヒート時間と樹脂溶濃度を次のように変えた。すな
わち第2衰の各処理を行なった。ピーリ Y!J"は実験Iの800Cx60分を採用した。
骨 AATCCRecent Meeting Report "New Ways to handle Man-Mades"， Textile World. 114， 106 
(1964)中で
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第1表 ビスコースレーョ γ トウの処理条件
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測定法
樹脂量樹脂加工を行なった試料19をとり，900Cの熱水で、10分間洗浄した後， 1150C 2時間乾
燥，デシケーター中で、307.ト放冷後絶乾重量(Wo)を測定した。次にマルセル石けん0.25%，Na2 COa 
0.25%，浴比1:切で900Cx 5分処理， 900Cの熱水で、3回洗浄後絶乾重量 (Wl)を測った。さらに
O.l-N塩酸，浴比ド50，900C x 6砂処理， 900Cの熱水洗浄後絶乾重量(W2)を測った。一種の試
料について3回行ないその平均値から次のように計算した。
脱落樹脂量(%)=(Wo-Wl)/W2 X 100 
定着樹脂量(%)=(WI-W2)/W2X 100 
全樹脂量(%)=脱落樹脂量+定着樹脂量
処理中の繊維の離散を防ぐためグラスプイルタ{を使って行なった。
結節強伸度試長10概セニメーターによる50本の平均値で示した。引張速度は1cm/min
圧縮弾性回復率 3.5::mの長さに切った試料を一定の開綿状態としておきその 3gを内径約5cm
高さ12::mのガラス製V1) /'11'ー に少量ずつ均一につめ一定重量のセルロイド板を水平になるように
のせ1分後の高さを読む(A)，次に荷重をのせて 5分後の高さ(B)，さらに荷重と板を除いて7分
後に板をのせて 1分後の高さ(C)を読みとりこれから次のよう唱に計算した。
圧縮弾性回復率(%)=(C-B)/(A -B) X 100 
荷重は0.5，1.0. 1.5， 2.0， 2.5Kgのものを用いた。この方法の詳細は既報(7)のとおり O
3 結果と考察
1 . ビスコースレーヨントウの場合
まず樹脂加工は条件を従来の実験より選んだのでほぼ適当な結果が得られたと考えられる。(第
3表並びに第2-3図参照〉結節強度と圧縮弾性回復率の調和という点からはさらに良いものが他
の条件で得られることも予想されるが，ここで後のピーリング工程で脱離される樹脂の量を考慮す
るとこの程度でもまず妥当なところであろう o
次にピーリング条件の影響について考えると，表の Rl+P2'Rl+Pa， Rl+PSの場合の定着樹脂量
を例外として樹脂量は一般に定着，脱落ともに樹脂加工後のそれより減少しているo特に脱落樹脂
量が2%以内にとどまっていることは， じゅうぶんピ{リンク争処理の目的を達したと考えられ，温
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第3表 ビスコースレーヨントウ ピーリング条件とその効果
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第 3図
第2""3図 ビスコースレーヨントウの圧縮弾性回復率曲椋
度，時間による樹脂脱落への影響はこの結果からのみでは打ち出せないが一応傾向をつかむことは
可能であった。プレジトン加工においては少なくとも定着樹脂量3%というのが良好な Resiliency
を保持するのに必要な条件と考えられてきたが，樹脂溶濃度 12.5%の場合も 15.0揺の場合も，プ
レジトンsw実施への可能性がじ砂うぶん見出されるものと考えられる O 一方結節強仲度のうち強
度であるが，樹脂加工後のそれより向上したことがわかったが，これは結節強度にあまり関係のな
いかあるいはむしろ有害な樹脂量が減少したことから起こったと考えられるo単に樹脂量の量的減
少ではなく，結節に不利なより外層部の樹脂の脱落という質的減少がより大きく貢献したものと推
定できる。しかしピーリング処理後の脱落及び定着樹脂量と結節強仲度の増加との間には直接的
関係はこれらの数少ない数値のみからでは見出せなかった。 R1十Plの結節強度は次に述べるよう
に圧縮弾性をなおじゅうぶん保ちつつ未加工のそれの80%にまで，結節伸度は87%にまで回復した
ことは本法のねらいとする繊維素系繊維の芯部を主眼にした第1樹脂，そしてより表層部には第2
の反応型樹脂のために再び露呈された水酸基，という繊維の構成が，予期のとおり，ピーリングに
よる表面樹脂の脱落によって初めて実現した事を意味するものであって，ここに工業的なユニット
で達成し得たことの意義はまことに大きい。圧縮弾性回復率は樹脂加工後のそれよりはいくらか低
下しているが，圧縮荷重の重荷重部分においては，なお未加工のものより大幅に高い回復率を保つ
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ているので，ピーリングによるわずかの低下を他の点でじゅうぶん補い，かつ重荷重部分において
そうであることは，芯部加工の効果が失われていないことを示すのである O 特に Rt+Pt， Rt+P2 
の条件の場合にこのことがいえるであろう。樹脂浴濃度15%で処理したものに対してピーリング処
理剤を 2倍の濃度にして行なった場合にも特に顕著な相違点は見出せない。重荷重での回復率の低
下が見られず R1+PltR1+P2'の場合と同様の範囲に入‘っていることが目だつが，これらのことか
ら処理剤濃度を2倍にしても大きい影響はなく，処理剤の濃度がある程度の範囲内にあれば，処理
温度と時間による効果への影響が主として論ぜられるべきであると思われる O
H. ベンベルグトウの場合
ベンベルグの加工の場合の樹脂量，結節強度を第4表に，圧縮弾性回復率を第4-:5図に示す。ベン
ベルグの場・合使用した繊維が 5d.という通常のベンベルグ繊維の品種とひどく離れたものであった
ためか，ピスコ{スレーヨンとはかなり異なった構造が樹脂の入り方，そしてピーリング時のとれ
方に影響しているようで Presitonの目標に良くそわないような結果も出た。しかしベンベルグ
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ピーリング条件とその効果ベンベノレグトウ第 4表
試
言己
???
?
?
ω 
回
????????'0 
自
??????????
拘
40 
100 脚“ ~ <%引
n 
一一+宥主
??? 。
???
??
』?
? ， ， ?? ??
???????• • ???• ??• ???? ?，? ?? ??• ? ??• ?• • • • • • • ???• 
• • ??• 
???• ?t話J
第5図
前 10
第4図
6G 41 
(Vcr) 
調
ー→持主
ベンベルグトウの圧縮弾性回復率曲線
に特徴的な面も所々に認められ，たとえばピスコースレ{ヨンに比べて，樹脂が多く付きやすいこ
と，ピーリングを行なうことによって重荷重下での圧縮回復率が向上することは特筆に値しよう o
結節強度の低いことは繊維中での樹脂の分布状態が Presitonの目的とする型になっていなかった
ためと考えられる。ベンベノレク'についてはなお今後再検討の必要があるo
第4----5図
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4 結
? ?? ?
ピスコースレーョ y トウのプレジトン法による構造改質的樹脂加工において芯部樹脂加工，ピー
リング工程までのプレジト /'8製造の半工業的規模での一貫した加工の際の特にピーリング条件の
検討を行なった。ピーリ/'!l'における処理剤の濃度は本実施範囲O.5~ 1. 0% o.w.f.ではあまり影響
がなくむしろ処理温度，時間によって付着樹脂の構成を変化させ得ることがわかった。繊維物性の
面からはじゅうぶんな圧縮回復率を保って結節強度を向上する目的をおおむね果したが，なお結節
強度において改良の必要があろう O 処理条件としては，結果から一応800Cx60分を採用した。本
報において PresitonSW型の工業的実施試験への可能性が確立されたわけで、ある O
ベンベルグの加工でも有効な PresitonSW型への可能性があることがわかった。結節強度の
点ではなおまだ検討の余地が残されたが，樹脂のつきやすいこと， 圧縮回復率曲線の上からは
Presiton Processに好適な繊維であると考えられるが本報ではピスコ{スレーヨンに付随して実
施したものであって SWへの段階は別報に譲るO
(本報は日本化学会第15年会講演発表の一部を補追したものであるo ) 
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